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ABSTRACT: 

The system contains a driver's cab fitted with a 
coupling profile for 

assembly of sandwiched assembly panels. Thus the cab, on 
connection of the 
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panels, forms an enclosed vehicle body, which can be varied 
according to the 

required vehicle function by using different vehicle 
panels. The cross-section 

for the coupling profile is pref. integrated in a shaped 
member, forming part 

of the driver's cab. In the region of the B-column, the 
vehicle typically 

contains a U-shaped frame bracket, to which the front 

safety belts are joined. 

USE/ADVANTAGE - For different types of utility vehicles 
with box body, with 
economical and simple mfr. 
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Besdireibung Im Omnibusbau and Karosserien bekannt, aus 

iSngslaufenden Leichtmetallprofilen bestehen, die 
gleichzeitig die Aufienwand des Fahrzeugs bikten. Diese 

System fOr den Bau von Sonderfahrzeugen groBen Auibauten werden wie herkOmmiiche Nutzfahr- 

5 zeugkabinen auf Fahrgestellrahmen aufgesetzl; sind al- 

Die Erfindung betrifft ein variables Baukastensystem so nicht in die in die Statik des Fahrwerks mit einbezo- 

fOr Sonderf ahrzeuge, d. h. fOr Fahrzeuge auf Lkw-Fahr- gen, obwohl sie heute weitgehend QberroUsteif ausge- 

gestellen mit geschlossenen Kabinenaufbauten, die in fOhrt werden und die KabineaIssolche>dh.als separate 

relativ kleinen Serien gefertigt werden. Das System ge- Struktur, selbsttragend ist Das Verfahren greift die ver* 

stattet den Bau von Sonderfahrzeugen in vielflUtigen lo breitete Bauweise von Wagenkfisten im Schienenfahr- 

Ausf flhrungen und Funktionen durch die formschlQssige zeugbau au& Mittragende AusfOhrungen von Aufbauka- 

Verbindung von Fdirzeugbauplatten mh einer entspre- binen in Profilbauwdse in Verbindung mit Fahrerkabi> 

ohend ausgerOsteten Fahrerkabine. Weitere System- nen. die alstragendes Element aus Btediformteilen-aus- 

bauteile kOnnen Profile sein, die die Ausbildung eines gefdhrt sind, sind unbekannt Auch der Ansdilufi an cine 

mittragenden Fahrzeugaufbaus gestatten. Das Bauprin- 15 dafOr vorbereitete Fahrerkabine, die bis zur B-Sftule 

zip uiid das statische Konzept sind auch f ilr die Serien- reicht, ist im Omnibusbau nicht bekannt 

fertigungvonTransporteranutzbar* In DE 35 43 929.7 ist ein Pkw beschrieben, der ganz 

aus Leichtmetallprofflen zusammengesetzt ist, die im 

Stand der Tecfanik wesentUchen miteinander verschraubt sind. Auch diese 

20 Konstruktion geht von der Ausbildung eines Bodenrah- 

Die Beschreibung des Standes der Tedmik erfordert, mens aus, auf der ein nicht tragender Aufbau angeord- 

daB sowohl Fahrzeuge aus GroBserienferdgungen (IX net ist Eine Kombinadon mit einer Fahrerkabine aus 

wie auch Fahrzeuge mit Sonderaufbauten (I^ also Pro- Formteilen ist auch hier nicht vorgesehen. Die vorge- 

dukteausklemeren Serien, berflcksichtigt werden. stellte Verbindungstechnik erschdnt fOr dne Grofise- 

L SeriennutzfohrzeugebauenimaUgmeinenauf tra- 25 rienf ertigung problematisch. 

gende Fahi^gesteUrahmen auf, auf die Kabinen aus v^- IL Sonderf ahrzeuge mit Kalnnenaufbauten werden 

sdhweiBtenBlechformteilenaufgesetztsindBdleichte- in unterschiedlidien Bauweisen gefertigt Allgemein 

ren Nutzfahrzeugen ist der Fakrgestelhrahmen oft aus sindzuunterscheiden: 
Blechformteilen doppelschalig zusammengesetzt Lkw- 

Leiterrahmen sind sonst venchweiBte Stahlprofihrah- 30 — der Aufbau auf einemFahigestell mit Fahrerka- 

men, die ein sehr hohes Eigengewicht haben und somit bine;, 

die Nutzlast mindem. Nur bei lekhten Nutzfahrzeugen — der Aufbau auf einem V^ndlauf. 
sind heute mittragende Konstruktionen bekannt, die, 

Ahnlich wie beim Pkw-Bau, aus verschweiBten Blech- Beide Bauweisen werden durch das Angebot entspre- 
formteilen bestehen, die duix^h Verst21rkungen versteift 35 chender Komponenten diuxh die GroBserienhersteller 
sind, die wiederum Blechformteile sind. Dazu wird z. B. erm6gllcht Die Fahrgestelle werden von den Standard- 
das untere Blechfoi*mteil eines bei einer AusfOhrung als ausfohrungen dnes Pritschenwagens abgeldtet 
Pritschenwagen doppelschalig ausgelegten Fahrgestell- Kabmenaufbauten bzw. Kofferaufbauten auf Fahrge- 
rahmens direkt mit der Aufbaukabine verscfaweiBt Die stellen mit einer serienmSBigen Fahrerkabme schlieBen 
beschriebenen Bauweisen bedingenm der Regeljedocfa 40 nicht bflncfig an der Fahrerkabine an. Die Fahrerkabi- 
rechtschwere Fahrzeuge; nen entspn^en den Vorderwagen des jeweiligen Ka- 
Im Karosseriebau der leichten Nutzfahrzeugklasse stenwagen^s (Transporters), der fOrandereAufgaben 
fTransporterklasse bzw. Eintonnerklasse) ist es Stand optimiert wiude. Transporterkabinen haben m der Re- 
derTechnik,daBalle Aufbauvarianten Ableitungendes gd keinen rcx^teckigen Querschnitt, sondem einen 
Kastenwagenaufbaus sind. Die Bleche im Bereich der 45 leicht trapezfdrmigen mit nicht planen SeitenwSnden, 
B-S^ule sind dabei auf eine verschweiBte Montage von sondem bombierten und profilierten Seitenwfinden. 
unterschiedlichen Formteilen vorbereitet, die nach den Die Aufbaukabine ist bei Fahneugen, die f Or den An- 
Ausfohrungen variieren. Beim Kastenwagen, Bus oder wender Stehhdhe bieten mOssen, immer wesentlich h6- 
DoppelkabmenausfOhrungen werden ^e SeitenwSnde her als die serienm&Bige Fahrerkabine eines Transpor- 
dbekt an einen Blechfalz angeschweiBt, beim Pritschen- 50 ters. Bei Wohnmobilaufbauten ist es daher z. B. Qblich, 
wagen wird an dieser Stelle die Rfickwand der Fahrer- daB die Fahrerkabine mit einem Alkoven Uberbaut wird, 
kabine angeschweiBt Ein formschlQssiger Verbund mit wozu das Dach der Fahrerkabine oftmals aufgeschnit- 
Fahrzeugbauplatten, also nicht umgeformten Hdbzeu- ten wird. Auch die RQckwSnde der Fahrerkabinen mOs- 
gen, die erne Variation durch den Plattenzuschnitt erhal- sen herausgetrennt werden. 

ten, und dadurch uiiterschiedliche Ausgestaltungen des 55 Die beschriebene Bauart weist verschiedene Nach- 

Fahrzeugs erlaubeo, ist im Grofiserienbau nicht Stand telle aul So wird die Aerodynamik des Fahrzeugs sehr 

der Technik. Aucfa der AnschluB eines Baukasten^- verschlechtert— die Aufbauten biklen einen Wmdfang. 

stems m Aluprofilbauweise an eine Fahrerkabine ist Dadurch steigt der Kraftstoffverbrauch, und es weiden 

neu. SdilieBlich ist eine nicht thermische Montage einer grdBere Schadstoffmengen emittiert Um diesen Nach- 

formschlQssigen Aufbaukabine im AnschluB an eine go teil auszugleichen, werden bei Fahrzeugen mit Kasten- 

Fahrerkabine unbekannt aufbauten, wie sie zu Transportzwecken hergestellt 

Die beschriebene, konventionelle Bauweise einer werden, auf dem Dach der Fahrerkabinen oft Spoiler 

Transporterkarosserie erfordert hohen produktion- montiert Die beschriebene Aufbauart eignet sich nur 

stechnischen Aufwand. Sie ist nicht variabel, bzw. die fOr Fahrzeuge, bei denen in Kauf genommen werden 

Serie ist nicht schnell &nderbar. Mit dem GroBserienan- 65 kann, daB die Fahrerkabine nicht formschlQssig mit dem 

gebotallein werden nicht alleindividueUenAnforderun- Qbrigen Aufbau verbunden ist und einen kleineren 

gen der Anwender abgedeckt — daher fiberhaupt der Querschnitt als der Aufbau aufweist Sie ist also nidit 

Bau von Sonderfahrzeugea gedgnet fflr Fahrzeuge, cUe eine Karosserie ohne Abtei- 
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huig der Fahrerkabine bendtigeiii wie B. Reisebusse» 
tind nur bediogt geeignet fOr Verfcaufisfahrzeugei Wohn- 
mobOe eta Die Bauart erfordert zudem umbiigreidie 
Andeningsarbeiten an den serienmlBigen Fahmkabi- 
nen im Bereich der Anschlufistellen zu den Aufbauten. 5 

Aufbaukabinen kdnnen im Kantenbereich mil Profi- 
len versehen sein, die auf das Prinzip eines Ringankers 
ziuUckgreifen und Profilfonnen adaptieren, die aus dem 
Profilbau bekannt sind (d. h. aus dem Messe- und Aus- 
tellungsbau etc). In DE 31 15 45Z22-21 ist z. B. ein sol- 10 
Cher Aikovenairfbau fOr Wohnmobiie beschrieben und 
in DE 34 46 7343 eine Kastenkonstruktion fOr Feuer- 
wehrfafarzeuge. Beide Konstruktionen sind, wie Shnli- 
cfae andere audi, Kofferaufbauten auf tragenden Fahr* 
gesteUrahmen. abo nicht fonnschlllssig mit der Fafarer- 15 
kabine» so daB die obengenannten fimkdonaien Nach- 
teile geltea Es wird kein Proni in die Ringankerkon- 
struktion einbezogen, das em integraier Bestandteil ei- 
ner Fahrerkabine aus Blechfonnteilen ist, und es wird 
keinemittragendeundsomitgewichtsmindemdeStruk- 20 
turausgebildet 

Die zweite Bauweise des Standes der Tedmik fdr 
Sondeifahrzeugaufbauten ist der Aufbau auf einem 
Windlauf. Ein Wlndlauf ist ein Fahrgesteli ohne Karos- 
serie, das mit Motor und Getriebe ausgerOstet ist Bei 25 
dieser Bauart wird auch der Frontbereich des Fahr- 
zeugs vom Hersteller des Aufbaus gefertigt 

Zu unterschdden sind hierbei Aufbauten, bei daien 
Gitterrahmen mit den Karosserieblechen oder Formtd- 
lenausglasfa5erver5tflrktemKun5tstoff(GfK)bep]ankt 30 
werden, und Aufbauten, die als solche selbsttragend aus- 
gefOhrt werden, indem sie aus Sandwichplatten zusam- 
mengefQgt werden. Diese Sandwichplatten haben einen 
Innenkem aus KunststoffhartschSiunen und AuBenla- 
- gen aus Blech, zumeist Aluminiumblech, oder GfK, fOr 35 
die Fahrzeuginnenseite auch aus SperrhOlzem. In einer 
anderen AusfQhrung besteht der Innenkem aus einem 
Fachwerk, meist aus Holz, in das Hartschaumplatten 
eingelegt sind. Der Kantenbereich von Aufbauten aus 
Sandwichplatten kann durch Profile aus GfK oder Alu- 40 
minium ausgebildet werden. 

Der Frontbereich des Fahrzeugs wird im allgemeinen 
mit ganzfl&chigen Formteilen aus GfK ausgefOhrt, in die 
die Frontscheibe eingesetzt wird. Diese Formteile wer- 
den dem Kastenaufbau vorgeblendet Alle anderen 45 
Fahrzeugfenster werden mit ihren Rahmen in Aus- 
scfanitte der Sandwichplatten eingesetzt, wie auch die 
Fahrzeugtlkren. 

Die Bauart auf einem Windlauf bietet die Mdglich- 
keit, Sonderfahrzeuge mit einer formschlQssigen (sog. 50 
integrierten) Karosserie zu bauen, die im gesamten In- 
nenbereich Stehhdhe aufweist Dennoch hat auch diese 
Bauart Nachteile. Sie ist technisch sehr aufwendig und 
damit auch teuen Da Sonderfahrzeuge in relativ kleinen 
Serien hergestellt werden. kdnnen der Entwicklungsauf- 55 
wand und die Werkzeugkosten auf keine groBen StQck- 
zahlen umgelegt werden. Dies fOhrt dazu. dafi Sonder- 
fahrzeuge, die auf ^^dlftuf en aufbauen, im Karosserie- 
bau nmd um den Fahrerarbdtsplatz emen geringeren 
technischen Standard als Grofiserienfahrzeuge aufwei- eo 
sen. So ist es z. B. flblich, integrierte Verkaufsfahrzeuge 
und Wohnmobiie ohne FahrertOr und BeifahrertOr zu 
fertigen und mit Schiebefenstem anstatt versenkbaren 
Scheiben auszustatten. Die Anwendung von GfK- 
Formteilen, die durch die Kostensituation bedingt ist, es 
verhindert ein Werkstoffrecycling, das bei der Verwen- 
dung von gezogenen Blechen mdglich ware. Die vorge- 
sehene gesetzliche ROcknahmeverpfliditung fOr ausge- 
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brauchte Altfahrzeuge bedeutet fOr Kleinserienherstel- 
ler eine unverhfiitnismfiBig grdBere betriebswirtschaftli- 
che Belastung als fOr den Hersteller des Basisfahrzeugs. 
Die Optimierung des Fahrerarbeitsplatzes in dcher- 
heitstechnischer Hinsicht, z. B. durch Crashtests, unter^ 
bleibt, da gesetzliche Richtlinien, die ebenfalls ki der 
Zukunft zu erwarten sind, zur Zeit noch fehien. 

Die Erfindung steUt sich die Aufgabe, ein System ftlr 
den Bau von Sonderfahrzeugen vorzuschlagen, das als 
ein zusStzliches Produkt der Fahrzeughersteller neben 
dem Windlauf und dem Fahrgesteli mit Fahrerkabine zu 
realisieren ist, und das Aufbauherstellem eine technisch 
optimierte und wirtschaftlidie Bauweise von Sonder- 
fahrzeugen erschliefit Gleidhzeitig soil die Erfindung 
erne alternative, einfache Produktionstecfanik f Or die Se- 
rienf ertigung leichter Nutzf ahrzeuge vorstellen. 

Beschreibung 

Das erfindungsgemafie System fOr den Bau von Son- 
derfahrzeugen wird an Hand von Zeichntuigen un ein- 
zehien erlftutert Es zeigt 
Fig. 1 dne Seitenansicht eines Sonderfahrzeuges, 
Fig. 2 bis Fig. 6 jeweils den Schnitt einer Seitenwand, 
Fig. 7 eine Per^ektive mit Systemelementen, 
Fig. 8 den Sdmitt ernes Fahrgestells, 
Fig. 9 eine Perspektive eines Profils, eines Verbinders» 
Fig. 10 ein Eckprofil und zwei Reduktbnsprofiie^ 
Fig. 1 1 fOnf Anwendungsbdspiele in Perspektive^ 
Fig. 12 einen Querschnitt emer Aufbaukabinen 
F^ 13 fOnf Anwendungsbeispiele in Sdtenandcht 
Fig; 1 zeigt eine schematische Darstellung (Seitenan- 
sicht) eines Fahrzeugs (1) im Teilschnitt Die Fahrerka- 
bine besteht aus Formteilen. Sie ist im Bereich der 
B-SMe mit einem Verbindungsprofil (3) ausgerOstet, 
das um den gesamten Schnittbereich der Fahrerkabine 
(2) reicht So ist auch der Querschnitt des Fahrzeugda- 
ches (4) mit dem Verbindungsprofil (3) ausgerOstet Die 
Darstellung zeigt, daB dieser Querschnitt hinter der 
B-Sftule angeordnet sein kann, um einen formal gflnsti- 
geren Dbergang des Fahrzeugdaches (4) in die Fahrer- 
kabine (2) zu gestaltea Ebenso ist natOrlich eine Anord- 
nung vor der B-S&ule denkbar, sofem das Fahrzeugdach 
(4) in anderen AusfOhrungen als ein durchgehendes Teil 
auf gesetzt wird. 

Das Verbindungsprofil (3) dient dner formschlQssi* 
gen Verbindung der Fahrerkabine (2) zu den Fahrzeug- 
bauplatten {5% aus denen die Aufi>aukabine (6) zusam- 
mengefOgt ist Die Fahrzeugbauplatten (5) sind bei* 
spielsweise in Sandwichbauweise ausgefOhrt 

Die Fahrzeugbauplatten (5) kdnnen im Bereich der 
Kanten mit bekannten Edq>rofilen (7) ausgerOstet wer- 
den, die eine tragende Rahmenfunktion im Sinne einer 
Skelettbauweise Obemehmen und eine Ausfachung mit 
Fahrzeugbauplatten (5) erlaubea Die Eckprofile (7) 
kdnnen fOr einen AnschluB an das Verbindungsprofil (3) 
vorberdtet sein, der mit bekannten Verbinidungseie- 
menten aus dem Profilbau ausgefOhrt wird, vorzugswei- 
se als Sdiraubverbindung (bzw. durch Verkeilung oder 
Verklemmung). 

Das Fahrzeug (1) ist mit einem u-f5rmigen Rahmen- 
bOgel (8) ausgestattet, an dem die vorderen Sicherheits- 
gurte angelenkt sind Der RahmenbOgel (8) dient einer 
Festigung des Verbundes von Fahrericabine (2) und Auf- 
baukabine (6) und kann als integrativer Bestandteil ei- 
ner tragenden Struktiu* der Fahrerkabine ausgelegt 
sein, z. E als OberrollbOgel oder Bestandteile eines Git- 
terrahmens. Bei einer selbsttragenden Bauweise der 
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Fahrerkabine aus doppelschaligen BlecfaformteSen ist bauplatte ein Iflngslatifendes Leichtmetallproni (16) ist, 
der Rahmenbiigel: (8) als ver^weiBter Kastaiholm das die Fahrzeugwand ausbQdet Dieses Profil (16) ist 
realideHbar. auf der gesamten LSnge des stumpfen Anstofies an die 

AUgemein soUte das Fahrzeug (1) auf einem TIefrah- Fahrerkabine (2) mil einem Dichtprofil (17) verklebt, das 
menc£assis gebaut werden. Im Sinne einer mOglichst 5 indenHohn(3/B)eingreiftDa5Dichtprofil(17) verhin- 
groBen Variabilit&t der realisierbaren Aufbauten liegt dert Kontaktkorrosion. Im Bereich der Verbinder (15) 
ein verflnderbarer Radstand. Die Erfindung schlSgt hier- ist das Dicfatprofil (17) mit entsprechenden Ausstanzun- 
f&rvor,daB das Fahrzeug (l)vorzugsweisemitFrontan- gen versehen. Es gleicht als ein zdhelastisches Protil 
trieb ausgestattet ist und die hinteren RadfiUurungen Verwindungen in der Verbindung von Holm (3/8) und 
Einzelradaufhftngungen sind, die an einem IfflbFahmen 10 l&ngslaufendenfl&chigem Profil (IQ aus, und dientdazu* 
(9) montiert sind. Der Hilfoahmen (9) ist am Fahrzeug- m diesem Bereich Spannungsabiissesi wie sie bei einer 
rahmen (10) entweder an dafUr vorgesehenen Stellen angepreBten, starren Verschraubung auf der gesamten 
montierbar oder vorzugswdse in beliebigem Abstand LSnge der FlSche zu erwarten wSren, zu vermeiden. Dus 
zur Vorderachse. Dichtprofil (17) veriiindert darOber hinaus st5rende Re- 

Fig. 2 zeigt einen Schnitt gem&B der Markierung AA 15 sonanzbildungea In einer weiteren AusfOhrung ist das 
in der Darstellung Fig. 1. Die Zeichnung stellt eine Dichtprofil durch ein Formteil aus Kunststoff ersetzt» 
selbsttragende AusfOhrung der Fahrerkabine (2) mit das einen Teil der Fafarzeuginnenverldeidung integrie- 
Blechformteilen dar. Der aus verschweiBten PreBteilen ren kann, also z. B. als Kunststo^erUendung des Blech- 
gebildete Holm (3/8) integriert die Funktionen des Ver- hohns ausgelegt ist Das Dichtprofii (17) (bzw. das Form- 
bindungsprofils (3) tmd des RahmenbQgels (8X Fig. 3 ist 20 teil) kann in diesem Fall die Funktion des Verbindungs- 
nur eine schematische DarsteUung, die den Anschlag profils (3) zusatzlich integrieren, so daB der RahmenbO*^ 
einer BdfahrertOr deshaib nicht berfteksiditigt In die gel(8)keineeingeformteNu^diefQrdieVerfiiguiigmit 
Fahrzeugbauplatte (5) in Sandwicfabauwdse ist im Kan- Profilen oder Formtdlen ausgelegt ist, ben5tigt 
tenbereich ein Profil (11) eingeldebt, das in den Hobn Fig. 6 zdgt dne AusfOhrung; bei der dne SdiiebetOr 
(3/8) eingreift, mit dem es verschraubbar ist Die Sand- 25 direkt an der B-Sftule anschlieBt Hier ist ein Formtdi 
wichplatte ist in emer konventionellen Fachwerkbau- (18^ vorzugsweise aus Kunststoff, oder ein Profil am 
weise ausgefOhrt, so daB Aufbauhersteller sie unter Ver- Hohn (3/8) angebracht das dem TOranschlag integriert 
wendung des Profils (11) fertigen kOnnen. Das Profil (11) und eine formschlOssige Abdichtung der TQr ausbildet 
ist ein Kunststoffprofil, das das HolzfachwerkteU an die- (vgL auch AusfOhnmgen zu Fig. 12). Das Formteil (18) 
serStelleersetzt 30 ist mit einem TOrdicfatungsprofil (19) ausgerQstet Der 

Fig. 3 zeigt einen weiteren Schnitt AA. Der Holm Pfeil bezeichnet eine mdgliche Verschraubungsrich- 
(3/8) ist identisch nut dem des vorangegangenen Bei- tung. 

spiels. Die Fahrzeugbauplatten sind in diesem Fall verti- AUgemein ist eine konstruktive Auslegimg des Ver- 
kal stehende Leichtmetallprofile (12), die mit einer auf- bindungsprofils (3) zu bevorzugen, die es erlaubt, Fahr- 
geschobenen C-Schiene (13) miteinander verbunden 35 zeugbauplatten (5) unterschi^cher Bauart mit der 
werden, die gleichzeitig eine Querversteifung der Fahr- Fahrerkabine (2) formschlQssig zu verbinden, da hier die 
zeugwand bewirkt Den AnschluB an den Hobn (3/8) Anforderungen nach den Fuidctionen des Sonderfahr- 
besorgt ein weiter<is, formschlOssiges Lekhtmetallprofii zeugs (1) veirsdiieden sind. Es sollen zugelieferte Halb- 
(i4), das in den Holm (3/8) eingrdft und nut <tiesem zeuge verwendet werden kdnnen, wie auch Fahrzeug- 
dauerelasdsch verklebt und u. U. zusfttzlidi gemSB der 40 bauplatten (5^ die von Aufbauherstellem gefertigt wer- 
Meilrichtung vemi&tet wird Bei dnem direkten AnstoB den. Ebenso sind wieder lAsbare Verbindungen zu be- 
von Aluminiumprofilen an Stahlblech (z. R der Fahrer- vorzugen, Versduraubung«i und Klemmprofile, oder 
kabine) ist eine Isolierung,etwa in Form einer dauerela- dauerelastische Veridebungen, die bei Erwirmung 
stischen Verklebung,vorzunehmen,umeineelektroIyti- oberhalb einer kritischen Temperatur wieder Idsbar 
sche Kontaktkorrosion auszuschliefien. Die vertOcal 45 werden. 

verlaufenden Profile (12) werden in den EcIq>rofilen (7) Fig. 7 zeigt Elemente des Bausystems. Hinter der 
gefdhrt und verldemmt (vgL hierzu Fig. 10). Fahrerkabine (2) schlieBt dn umlaufender Verbund aus 

Fig. 4 zeigt einen Profilverbinder (15^ der an dem Eckprofilen (7) zur Aufhahme der vorgefertigten Fahr- 
Hohn (3/8) angebracht ist und der in ein Iftngslaufendes zeugbauplatten an. 

Leichtmetallprofil (16) eingreift, das hierzu eine einge- 50 An der Beifahrerseite der Fahrerkabine ist zwischen 
formte Hohlkammer aufweist Dieses Profil kann z. B. der A-Stule und der B-SSule ein Montageelement (20) 
ein Eckprofil (7) seln oder aber ein horizontal verlaufen- fdr eine S€Ju*aubmontage vorgesehen. das verschledene 
des Hohlkammerprofil, das die FahrzeugauBenwand AusfQhrungen der Fahrerkabine (2) erlaubt, die dem 
ausbildet Der Verbinder (15) kann ein Lek^htmetall- jeweiligra Anwendungsberdch des Sonderfahrzeugs 
druckguB- Oder gessenkgesdmuedetesWerktdlsein, das 55 entspr^en. Das Montageelement (20) kann mit dnem 
mit der Hohlkammer einen FormscfaluB bEdet; und das Tiirrahmen und einer Beifahrertflr au^estattet sein, " 
in den Holm (3/8) eingepreBt, a U. verklebt oder gemSB oder mit versenkbaren Beifahrerfenstem unterscfaiedli- 
der Pfeilrichtung vemietet oder verschraubt ist In ande- dier GrOB& Das Montageelement (20) dient einer funk- 
ren AusfQhrungen ist der Verbinder eine aufgeschweiB- tionalen Differenzierung des Fahrzeugs, die in den An- 
te Stahlblechlasche. Der Verbinder (15) befindet sich eo wendungsbeispielen unter Fig. 1 1 weiter eri&utert wird. 
vorzugsweise in der Verlftngerung von Lfingstr3gem Bme zusatzliche formale Differen^erung ist mdglich, 
der Struktur der Fahrerkabine (2), also Karosseriehol- indem Formteile der Fahrerkabme (2) austauschbar 
men, um eine opiimale Krafteinleitung zu erreichen. sind, die das Bild des Fahrzeugs prSgen, wie z. B. der 
Falls der Verbinder als eine Stahlblechlasche ausgebil- Kflhlergrill. der StoBflnger, die RundumschOrze eta 
det wird, kann die VerlSngerung eines BlechformteOes & Entsprechende Anbautdle lassen dch ndt belcannten 
der tragenden Struktur fiber die B-Saule hinaus die Techniken aus Kunststoffen in geringen StOdczaUen 
Funktion Qbemehnien. winschaftlidiherstellea 
Fig. 5 zeigt eine AusfOhrung, bd der die Fahrzeug- Die Fahrericabine (2) weist einen rechteckigen Quer- 
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scfaitt auf, mit SeitenwSndeii, die im Bereich des Ober- Verfoinduog abdiditet Das Material der Bodenplatte 

gangs zu den Fahrzeugbauplatten (5) plan sind, um ei- (24) kann z. B. ein verdichteter. feucfatigkeitsisolieiter 

nen bflndigen Obergang zu der Aufbaukabine (6) zu Hobswerkstoff sein, ein Laminat Das Untergurtprofil 

gewdhrleisten. Die Dimensionen des Fahrzeugs (1) soil- (21) wird von auBen mit einer Kunststoffschflrze (26) 
tensoausgelegtsein^daBderPahrzeuginnenraumSteh- 5 abgedeckt, die ebenfalls ein Profil ist Die Kunststoff- 

hdhe aufweist und eine Breite, die mindestens seiner schOrze (26) verdeclct audi die Verscfaraubung mit den 

Innenhdbe entspricht, imi bd Anwendungen als Wohn- Quertrigem (22) und kann z. B. in Nut- und Federverfu- 

mobil die Anoixlnung von Betten quer zur Fahrtricb- gungen des Untergurtprofils (21) eingeschoben oder an- 

tung zu ermOglichen. Diese Dimensionen lassen sich bei geschraubt werdea An der Seitenwand kann sie mit 

der Verwendung von bekannten WtndlSufen auf der 10 zusltzlichen. Qblichen Qipsverbindem befestigt wer- 

Ba^ von IVansporterf ahrgestellen um 2i8 1 zulSssiges den. 

Gesamtgewidit realisieren» wobd f0r die Hinteradise Unterhalb der Durdidringung des zentralen Profik 

eine Spurverbreiterung vorgesdilagen med^ und fOr die (23) durch die Quertriger (22) verbleibt eine Hohlkam- 

Pahrerkabine (2) ein leidit spitzes Zulaufen zur Front men In dieser Hohlkammer kann bei AusflUinmgen des 

bin. Auf diese Weise kfinnen vorhandene Komponenten 15 FahrzeugesmitHinterradantrieboder Allradantriebei- 

fQr eine erste Umsetzung der Erfindung genutzt wer- ne Kardanwelle (27) verlaufen. Das liinteradisdifferen- 

den. tial beHndet sich in einem Gchftuse, das mit dem zentra- 

Die Erfindung steht alierdings als weitreichendere len ProRl (23) teilweise formsdilQssig ist Das zentrale 

Entwicklung eine Konstruktion vor, bei der die Aufbau- ProHl (23) wind im Bereidi des Differentials aufgeschnit- 

kabine (6) in einer mittragenden Bauweise ausgebildet 20 ten und dieses Formteil dann montiert Die Schwidiung 

werden kann, wozu eine dgenstftndige Ausbildung des des zentralen Profils (23) in diesem Bereidi wird durdi 

Fahrgestellrahmens unter Einbeziehung der Aufbauka- die Montage des Hilfsrahmens (9) abgefangen. Die An- 

bine und der Pahrerkabine vorgesdilagen wird Zwi- triebsweUen lenken erst im Nahbereidi der Einzelrad- 

schen dem Hilfsrahmen (9) und der Pahrerkabine (2) aufhangung an den Differentialwellen an. Auf <tiese 

kdnnen weitere Profile verspannt sein* die als Sdiwdler 25 Weise IflBt sidi ein f0r Nutzfahrzeuge besonders tief es 

ausgebildet sind und die Fahrzeugbauplatten (5) aufheh- Chasas realisieren und somit der statisdie Vorteil des 

men, so dafi sich mit dem Verbindungsprofil (3) und dem mittragenden Aufbaus zusfltzlidi fOr erne aerodynami- 

EckproHl (7) ein umlaufender dreidimensionaler Ver- sche gOnsdge kleine Stimfiadie, eine niedrige Ladekan- 

bund in der Art eines Ringankers ergibt, der die Fahr- te und fOr eine niedrige Durchf dirtshdhe nutzea 

zeugbauplatten (5) umfafit Dieser un^uf ende Verbund 30 Fig. 9 zeigt ein Ec^rofil (7) und einen Profilverbinder 

entspricht einer quaderf6rmigen Rahmenstruktur, die (16) mit drei Abgangsrichtungen, der zur Ausbildung 

an der Pahrerkabine (2) anschlieBt, wobei das Verbin- der rechten hinteren Ecke der Aufbaukabine (6) dient 

dungsprofil (3) (bzw. der u-formige RahmenbQgel (8) der Das Eckprofil (7) ist zur Aufnahme von zwei Sandwich- 

Pahrerkabine) integriert wird Die oberen Eckprofile platten (5\ dem Dach und der Seitenwand, durch die 

und die Schwellerprofile sind als LSngstriger ausgelegt 35 Ausbildung von zwei in rechtem ^nkel zueinanderste- 

und flbemehmen die Funktion von wechselseitig zug- henden u-fdnnigen Nuten vorbereitet, in die die Sand- 

bzw.druckbelastetenObergurtenbzw.Untergurten. wichplatten (5) formschlQssig eingeschoben werden 

FSg. 8 zeigt emen Schnitt durch den Bodenbereich kdnnea Die Sandwichplatten (5) werden mit dauerela- 

eines erfindungsgemflBen mittragenden Aufbaus. Die stischem Kleber mit dem Eckprofil (7) verklebt und kdn- 

Schweller bzw. UntergurtproHie (21) sind durch Quer- 40 nen von der Fahrzeuginnenseite her zus&tzlich ver- 

trflger (22) mit einem mittig verlauf enden Profil (23) schraubt werden. Zwischen den beiden urfdrmigen Nu- 

verbunden, das die Function eines Zentrahnohrrahmens ten sind zwei scfarfigliegende Hohlkammem angeord- 

abemimmt Dieses zentrale Profil ist dn Hohlkanuner- net, so daB das Ec^rofil (7) als Ganzes euie frei zu 

profil mit einem torsions- und biegestdf ausgelegten gestaltende Anfastmg oder Vemmdung des Kantenbe- 

Querschnitt,dasmitVerfugungenauf die Aufnahme der 45 reicfas ausbiMet In dfie untere Hohlkammer greift der 

Quertr&ger (22) und des Hilfsrahmens (9) vorbereitet ist Verbinder (15) mit emer Lascfae ein, dessen Quersdmitt 

Die Quertriger durchdringen das zentrale Profil (23) formschliissig der Hohlkammer entspricht. Der Verbin- 

und werden mit diesem durch Vemietung und eine zu- der (15) wird mit dem Eckprofil (7) vemietet oder ver- 

sttzliche Verklebung verbunden. (Es ist audi eine schraubt und kann zus&tziich verklebt werden. Durch 

Schnimpfverbindung m5glich, bd der das zentrale Pro- 50 den FormschluB wird eine optimale Krafteinleitung er- 

fil (23) erwdrmt wird und die Quertriger (22) kalt einge- reicht Die Eckprofile (7) mOssen im Bereich ihres Ober- 

fQgt werden. Die DurchbrQche> die hierfilr in das zentra- standes auf den Fahrzeugbauplatten (5) auf Gehrung 

le Profil (23) geschnitten werden, kdnnen durch einen geschnitten werden, ansonsten kann das Profil recht- 

paBgenauen I^erschnitt erzeugt werden, in beliebiger winklig auf das PlattenmaB abgelingt werden. Bei ei- 

IContur.) Das Untergurtprofil (21), das die Seitenwinde 55 nem ZusammenfQgen der Platten der ROckwand, des 

trflgt und als Konsole filr den Fahrzeugboden dient, ist Daches und der Seitenwand verbleibt somit zunidist 

mit dem Quertriger (22) ledigiichversdbraubt Die Auf- ein nicht abgedeckter Freiraum — die drei oberen 

nahme der Seitenwinde (5) ist L-fOrmig ausgebiklet, so Hohlkammem der Eckprofile (7) bldben also offen, so 

dafi die ferdgen Seitenwinde aus Sandwichplatten (5) daB vorberdtete Hartschaumstrdfen zur Wirmeisofie- 

zur Montage von der Seite her in das Untergurtprofil eo rung in diese Hohlkammem eiogesdioben werden kdn- 

(21) gehoben werden, und von der Fahrzeuginnenseite nea Der verbleibende Freiraum wird sdiliefilich durch 

her verschraubt werden. Die Bodenplatte (24) ist einge- ein Formteil abgedeckt, das dem Kuppehadius bzw. 

legt und wird mit dauerelastischem Kleber mit dem Un- dem Fonnflbergang der drei Eckprofile entspricht und 

tergurtprofil (21) verklebt Die Montage entspricht ei- das mit dem Verbmder (15) durch dessen mittlere Boh- 

ner schwimmenden Veriegun& da der AnstoB an das 65 rung von der Fahrzeuginnenseite her verschraubbar ist 

Untergurtprofil (21) ^igeschnitten bleibt Von der In- Fig. 10 zeigt das Edkprofil (7) nochmals im Schnitt In 

nensdte her wird ein weiteres Wlnkdprofil (25) gegen- die u-fdrmigen Nuten kdnnen ausfOhrungsabhingig fQr 

geschraubt, das gleicfazeitig die Fufileiste bildet mid die die Redukdon auf geriogere Stirken der Fahrzeug^u- 
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platten (28V etwa fOr eine AusfQhnmg gemftB F|g. 3, zeug Id ist mit dner Bordwand aiis vertikal stehenden 

ProfUe (29) der hier dargestdhen Art eiogelegt und Pirofileii gemftB Fig. 3 ausgestattet, die zusfttzfich als 

durch Verschraubung fijdert werden. die diese Flatten ne Sdiiebewand gestaltet sein kann. Eine Ausflihnmg 

durch eine Verkellung einspannen. AuBerdem kfinnen mit Seitenwflnden als Spannplanen und gegebenenfalls 
auch Profile eingelegt und verschraubtwerden, die eine 5 festem Dacfa und einer festen Hecktiir ist fOr diesen 

Anbringung von Spannplanen erlauben, oder aber Pro- Fahrzeugtyp ebenso realisierbar. 

file, die als FQhrungsschienen fOr SchiebetOren dienen Die Darstellungen der Fig. 11 sollen die MOglichkeit 

(inderZeichnungnichtdargestellt). der Variantenbildung beispielhaft veranschauiichen — 

Fig. 11 zeigt fOnf Anwendungsbeispiele des Bau$y- eine Vielzahl weiterer» scfalOssiger Ausgestaltungen 
stems. Das Sonderfahrzeug ist dabei in der Art eines 10 wirdoffensichtlich. 

Kurzhaubers mit tlberbautem Motorraum gestaltet, ei- Fig. 12 zeigt eine weiterreichende AusfQhrung der 
ne bei Sk)nderfahrzeugen flbliche Bauwelse. AusfQhnm- Erfindung anband dnes Schnitts durdi die Aufbaukabi- 
gen als Frontlenker bzw. konventioneller Kurzhauber ne dnes lYansporters in Aluprofilbauweise. Gezeigt ist 
sindnatilrlicfa ebenso denkban das BusausfOhrung; die durch Austausdi der Seiten- 
Die Anwendungsbeispiele zeigen das Fahrzeug als 15 scheibe (30) gegen die Blende aus Blech (31) als Kasten- 
Wohnmobil, Bus oder Verteilerfahrzeug. Das Montage- wagen modifizierbar ist Die Hohlkammem der Seiten- 
teil (20) ist in drei verschiedenen Varianten ausgebfldet, wandprofile (32) dienen als Lingsgurte der passiven Si- 
die eine AusfQhrung mit eIner BeifahrertOr der Fahrer- cherheit Die hinteren Radaufhflngimgen lenken wieder 
kabine gestatten, wie sie beim Fahrzeug Id dargestelit an dem Hilferahmen an, der zwischen den Untergurt- 
ist bzw. einenEinganghinter der B-Sftule. Das Fahrzeug 20 profilen (21) und dem Zentralprofdrahmen (23) ver- 
Id ist dabei als einziges seitensymmetrisch gestaltet — spannt ist Obergurtprofile (33X Untei^gurtprofile (21^ 
alle Varianten verfOgen also fiber FahrertOren, die dem em Heckteil aus Blechformteilen und die B-Sftule der 
Spiegelbild dleser BeifahrertOr entsprecfaen. Bei einem selbsttragenden Fahrerkabine bOden hier den quader- 
leicht spitzen Zulauf en des Fahrzeugs zur Front hin und fOrmigen Ringanker aus. Diese AusfQhrung unterschei- 
einer gieichzeitigen Anschr^gimg in der Seitenansicht 25 det sich dadurch von den vorhergehenden Beispielen 
wOrde sich ein synmietrischer Kdrper ergebeo, dessen der F|g. 11, daB die AuBenwfinde tdh^dse von Ifings 
FrontseiteinderVorderan^htdnemauf derkOrzeren verlaufenden, stranggepreBten Leiditmetallprofilen 
Seite ^d. h. auf dem Kopi) stehenden Trapez entsprficha ausgebildet werden. Im Gegensatz zu einer Bauwelse 
Um dies zu venneiden, sdilieBt hinter der A-S&ule ein der Aufbaukabine aus Sandwidbplatten erfordert die 
annflhemd dreiecksf6rmiges, m der Draufidcht schrfig- 30 Aluprofilbauweise keine Fahrerkabine mit rechtecki- 
stehendes, zusfttzliches Seitenfenster an, das einer sidi gem Querschnin und keinen planen Obergang im Be- 
nach unten hin Ofliienden Anfasung des KOrpers ent- reich des AnschluBprofOs (3). Sie ist daher auch eher 
spricht Die Frontscheibe kann somit rechteckig gestal- geeignet, Fahrzeuge zu bauen, die seriennSher sind FQr 
tet werden. Das zusatzlkhe Seitenfenster QberbrOckt ausgesprochene Sonderfahrzeuge wie z. Bintegrierte 
auBerdem den Abstand, der sich durch die Oberbauung 35 Wohnmobile und Verkaufsfahrzeuge erscheinen die 
des Motorraums ergibt, und ermOglicht, bei der Ver- vorangestelltenBeispielezunSchstanwendbar, wie auch 
wendung konventioneller Windiaufe die Frontscheibe fOrgrdBereVerteUer/Transportfahrzeuge. 
nach vome hm zu versetzen. Bei der Variante Id ist InderZeichnungsmddiebeidentragendenEclq}ron- 
dieses zus&tzliche Seitenfenster umrahmt Bei den Qbri- le, das Obergurtprofil (33) und das Untergurtprofil (21) 
gen Varianten bt das Montageteil (20) mit einer einteili- 40 zum dnen im Zusammenbau und auBerdem nochmals 
gen Seitenscheibe ausg^tattet, die von der A- bis zur separiert dargestelit Beide Profile sind Hohlkammer- 
B-S&ule reicht und die die dreieckf drmige Anfasung in profile, die zu der formschlQssigen Aufnahme eines Ver- 
ihrem Verlauf integriert Sie umf aBt jeweils dne Ideine- binders ausgebiklet and, der an der Fahrerkabme bzw. 
re, versenkbare Seitenscheibe. Diese Seitrascheibe g&- dem Heckteil anschlieBt Der Verfoinder wird in diesem 
stattet eSk die GQrtellinle des Fahrzeugs gem&B den un- 45 Fall als dn Blechfonnteil ausgefOhrt, das die Veilflnge- 
terschiedlichen Anwendungen zu variieren. In den Bei- rung eines innenllegenden, verstirkenden Formteilun- 
spielen Ic und le, also bei den beiden Bussen, ist erne terbaus Qber die B-S&ule hinaus ist (also eines durch 
optisch durchlauf ende, tiefe, untere Scheibenkante dar- Formteile als Kastenhohn ausgebildeten LfingstrflgersX 
gestellt Das Montageteil (20), das ansonsten der Aus- und somit die statische Struktur der sdbsttragenden 
fOhrung beim Fahrzeug la entspricht, ist dazu mit einer so Fahrerkabine fortfOhrt Die Verbindung zu dem Heck- 
Blende versehen, die den optischen AnschluB an den tdl(vgLFig. 13) wird analog ausgefOhrt 
unteren Verlauf der Frontscheibe herstdlt Die AusfOh- Zwischen den Obergurtprofilen (33) und den Unter- 
rungen la und Id zeigen einen sdlistisch gOnstigen, stu- gurtprofilen (21) and die Seitenwandprofile (32 bzw. 34), 
fenfdrmigen Versatz zwischen der Frontscheibenunter- die Seitenscheibe (30), das Fahrzeugdach (4) und der 
kante und der hdherliegenden GQrtellinie, der bd dem 55 Fahrzeugboden eingefQgt Das Untergurtprofil (21) ist 
Woimmobil (la) auch wegen der Inneneinrichtung funk- dabei mit einer Verschraubung mit den Quertrflgem 
tional erforderlich ist Das Fahrzeug lb ist schlieBlich (22) verbunden, die ihrersdts das zentrale Profil (23) 
mit einer groBen, versenkbaren Seitenscheibe darge- durchdriiigen imd mit diesem durch Verklebung bzw. 
steUt,wiesieaudiEig.7zeigte,(BenurinememTeilbe- Vernietung veri>unden sind. Der Aufbau der Boden- 
rdch zu Mfnen ist Die groBe Sdtenschdbe dient bei eo gruppe entspricht insofem der Beschrdbung unter 
diesem kompakten Verteilerfahrzeug einer besseren Fig. 8. Das Untergurtprofil (21) ist so ausgefOhrt, daB die 
Obersichtlichkdt im Stadtverkehr. Die unterschiedlich Verschraubungen mit den Quertrftgem (22) von der 
erschdnenden SeitentQren der Darstellungen la, Ic, le Fahrzeuguntersdte her wieder lOsbar sind. Es ist bei 
und lb bestehen ebenfalls aus Normteilen. Die TQr hat dieser AusfQhrung zum Fahrzeuginneren hin versetzt 
eine ParalldogrammfQhrung, die das Ofihen der TQr in 55 angeordnet, um Besdiadigungen bei leichten UnfUlen 
RQckwfirtsrichtung, paralld gefOhrt zur Fahrzeuglflogs- zu vermeiden. Deshalb ist es audi mit einem separaten 
achse, erlaubt FQr den Busbetrieb kOnnen die TOren mit Kunststoffprofil (35) abgedeckt. das den Schwetter aus- 
automadsdien TOrOfhiem versehen werden. Das Fahr- bildet und au^esdioben oder aufgedipst warden kann. 
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Das Untergurqirofil ist auf die Aufoahme eines Sdten- Das Dachblech (39) ist an dem Oberguitproiil (33) 
wandprofils ^) vorbereitet, das nut diesem verfugt ist befestigt, indem es in die Nut, die auch der Aufnahme 
Das Seitenwandprofil (32) steht in einer Lasche, die von der Seitenscheibe (30) dient, verspannt ist Hierzu ist das 
dem UntergurtproHl (21) ausgebildet wird. Zur Mi- Dachblech (39) abgelcantet so daB die Bleclifalz in die 
schung wird diese Lasche nach innen gedrQdct, so daB 5 Nut eingreift Die Verbindung wird durch das dauerda- 
das Untergurt- und das Seitenwandprofil nuteinander stischeBauteil (40) fbdert, das durch die Einbringung der 
verb6rdelt werden. Das Seitenwandprofil, dessen Un- Seitenscheibe (30) auseinander gespreizt und so das 
terkante als ein Winkelhebel ausgebDdet ist, prefit das Blech in der Nut des Obergurtprofils verspannt Dieses 
Bodenbiech (36) an das Untergurtprofil (21), auf dem es Bauteil (40) entspricht dem Scheibengummi (38) an der 
aufliegt Vor dem Verpressen wird eine Kleberaupe ei- 10 Unterkante der Seitenscheibe (30) und steht Mer bei- 
nes dauerelastischen Klebers auf das Untergurtprofil spielhaft fOr eine vorgeschlagene Verbindungstechnik. 
(21)aufgebrachtDiebeschriebeneVerfoindungstechnik AUgemem ist eine Montage von Komponenten eifin- 
bleibt for Reparaturen und eine entwaige Demontage dungsgemSB, bei der dauerelastisdie Bauteile, die durch 
wieder Idsbar. Das Seitenwandprofil (32) lafit ^ch aJs weitere Verkeilung verspannt werden, zu emer Ver- 
Hebel einsetzen, urn die Verbdrdelung au^biegen. Die 15 klemmung dieser Komponenten mit den Profilen fllh- 
Verklebung ist bei Erwirmung wieder Idsbar. (Die ver- ren. 

einzelte Darstellung des Untergurtprofils zeigt das Pro- Die Montage des beschriebenen Kabinenaufbaus er- 
fil mit offener Lasche vor der Montage.) folgt vorzugsweise von oben nach unten, also hingend. 

Das Seitenwandprofil (32) ist auf der linken Seite der von dem Obergurtproffl (33) ausgehend. Die endgOltige, 
Zeichnung als ein durchgehendes Hohlkammerprofil 20 verdkale Fixierung des Aufbaus wird dabei durch die 
dargestellt, das vom Bodenbiech (36) bis zur Unterkante Verbdrdelung des Untergurtprofils (31) mit dem Seiten- 
des Fensters (30) reicht Entsprechende komplexe Profi- wandprofil (32) erreicht Die abschlieBende Verbdrde- 
le sind als GroBprofile in Breiten bis zu ca 800 mm lung, die durch eine automatisdie Vorrichtung erfolgt, 
extrudierbar. Auf der rechten Seite der Zeichnung ist bewirkt gleichzeitig ein Heraufschieben des Seiten- 
das Seitenwandprofil (34a und 34b) in einer zweigeteil- 25 wandproffls; damit d^e Verklenunung der Obrigen Kom- 
ten, verfugten AusfOhrung dargestellt, die gegenOber ponenten, und das Anpressen des zu verkleb^iden Bo- 
dnem so brdten Profil dne dOnnere WandstSrke ge- denbledies (36). Der Montagevorgang ist an einer ein- 
stattet und auBerdem im Fall von Ihifailen reparatur- zelnen Montagestatk>n realisierbar, die mit emem Indu- 
freundlicfaer ist Der untere Teil des Seitenwandprofils strieroboter des Standes derTecfanikbestackt ist 
(34a) ist in der hier abgebildeten AusfOhrung als em 30 Umeinevollkommenstarre,verwindungssteifeKabi- 
doppelwandiges Profil in der Art emer Stegdoppelplat- nenausfiihrung zu vermeiden, die bei einer Verwendung 
te dargestellt In beiden Fillen verfQgen die Seiten- von Metallspanten zur Querversteifung gegeben w&re 
wandprofile Qber Hohlkammem, in die zum einen Ver- und zu Spannungen innerhalb des Verbundes fOhren 
binder eingreif en, und die zimi anderen eine LAngsstabi- wOrde, werden als Spantelemente bzw. Spriegel, Kunst- 
lisierung der Seitenwand bewirken. Die so ausgebOde- 35 stofformteile eingesetzt, die durch ihre Eigenelasdzit^t 
ten Lingsgurte sind stabil dimensioniert, so daB sie im in gewissem Mafie Verspannungen ausgleichen kdnnen. 
Falle eines Unfalls als Seitenaufprallschutz wirken. So- So werden Abrisse vermieden, bzw. MaterialQberdi- 
mit wird eine erhebliche Verbesserung der passiven Si- mensionierungen, die sonst zur Vermeidung von Span- 
cherheit gegenOber konventioneUen Bauweisen reali- nimgsabrissen notwendig wOrdeiL Eine ausreichende 
sierbar. Die Sicheiiieitsgurte bd Bus- oder Kombiaus- 40 Biege- und TorsionssteiHgkeit des Fahrzeugs wird 
fflhrungen des Fahrzeugs werden an den Innenwandun- durch die Gesamtstruktur des mittragenden AtSbaus in 
gen dieser Ldngsgurte verschraubt, gegebenenfalls auf Verbindung mit dem Zentralprofilrahmen und dem 
zusfttzlidie eingeschobene Verstariauigsteile. Bei dem Hilfsrahmengewfihrldstet 

oberen Lfingsgurt lenkt das SdibB der SchiebetOr KunststofformteQe haben femer den Vorteil, daB sie 
kraftschlflssig an, so daB eine optimale Kraftdnleitung 45 im Gegensatz zu Blechfonnteilen sehr komplexe zu- 
zu den FahrzeugtQren gegeben ist Falls dne FQhrung sStzUche Funkdonen integrieren kOnnen, wie z. B. ange- 
fOr SchiebetOren bendtigt wird, kOnnen die Hohlkam- formte Funktionsteile fOr Verbindungen, eta Sie bieten 
mem partiell aufgeschnitten werden, so dafi entspre- damit weitreichendere Gestaltungsmdglichkeiten. So 
chende Fiihrungselemente in die Profile formschlflssig werden die Spanten (41) z. R als vorgefertigte, u-fdrmig 
eingebracht werden kdnnen. 50 umlaufende TOrrahmen mit angeformten TilranschlSl- 

An der AuBenseite der Seitenwandprofile ist im unte- gen eingesetzt (vgL auch Fig. 6). Diese TOrrahmen ent- 
ren Bereich eine zusatzliche Verblendung mit einem sprechen in ihrcn Oberfl^chen, Farben und Strukttu*en 
schlagzahen Kunststofformteil bzw. einem Kunststoff- den OberflSchen des Fahrzeuginnenraums, womit die 
profil (37) vorgesehen, das BeschiLdigungen der Karos- Notwendigkeit zusatzlicher Innenverkleidimgen ent- 
serie bei Bagatellunfillen vermeiden soil Das Kunst- 55 ffiUt Sie bilden den KantenanschluB an den Schnittflft- 
stoffprofil (37) kann dabei in Hinterschneidungen des chen der Hohlkammem des Seitenwandprofils (32) aus. ' 
Seitenwandprofib (32) eingeclipst werden. Die darge- Die TOrrahmen greifen in das (iuierelastische Bauteil 
stellte AusfOhrung weist diverse Deformadonskam- (40) ein und fQhren so cOe Verkeilung des Dachbleches 
mem auf. (39) auf der gesamten WagenUnge fort Durch die Ba- 

Die obere Kante des Seitenwandprofils ist als eine eo stizitit des schlagzShen Kunststo^Tes sind diese Form- 
u-fdrmige Nut ausgeformt so daB ein Scheibengummi telle Oberdies sehr gut fOr verfugte Montagen mit den 
(38) einlegbar ist, in dem die Seitenscheibe (30) steht Die Profilen geeignet; sie verfOgen Ober eigene Vorspan- 
Gummidichtung wu^ durch das Einsetzen der Seiten- nung. In die KunststoffspritzguBteile kdnnen Metallin- 
scheibe (30) in dieser Nut verspannt An dem Obergurt- lets als Verstfirkungen eingelegt werden. Zwischen die 
profil (33) ist die Seitenscheibe (30) in gleicher Weise 65 Spanten (41) sind weitere Paneele (42) als Innenverklei- 
befestigt Bei BauausfOhrungen des Fahrzeuges als Ka- dungen einschiebbar, hinter denen z. B. Isolierungen an- 
stenwagen ist die Seitensdieibe durch em abgekantetes gebracht sein kdnnen, bzw. die selber kaschierte» gepol- 
BledbteO (31) ersetzt sterte IsoHerungen oder weidie Integralsdiainnformtei- 
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le sein kdnnen. Bei Bauausfflhnmgen als Kastenwagen anzen von vornherein vennieden. Bei Verwendung des 

sind dies dann einfache, robuste Hartfaserplatten. Verbundwerkstoffes kOnnen das Dach imd die Boden- 

Die FahrzeugtOren, deren Verwendung fOr die Auf- gruppe vormontierte Komponenten sein (wobei das 

baukabine» aber auch f Or die Fahrerkabinei vorgeschla- Dach bereits mit einem Dachhimmel versehen ist), in die 

gen werden» sind in dem Gebrauchsmusterantrag G 5 die KunststoHbrmteile (41) vorerst eingeschoben wer- 

93 01 780.4 gesondert dargelegt Die Tflrkonstniktion den, worauf dann in der beschriebenen Weise die Sei- 

folgt ebenf aUs der Idee, fOr die l&ngslaufenden belaste- tenwSnde aus iackierten Profilteilen montiert werden, 

ten Strukturen Strangprefiprofile einzusetzen. Die Sel- die durch die Verb5rdelung niit dem preBblanken Un- 

setzung ist neben dem Leichtbau und den produktion- tergrundprofil (21) scUieBlich verdkal fudert werdea 

stechniscfaen Vereinfachungen durch dne integrative 10 Divcfa die Montage des Hecktdbwutl die Stnikturai^ 

Konstruktionsweise vor allem dne Optimierung der schlieBend horizontal fisdert Montage der Rohka- 

passiven Sicherfadt Im Fall eines Seitenau^ralls. Der rosserie aus nicht lactierten Teilen, in die dann die 

tragende TOricorpus ist ein Profilabschnitt, der bei der Kunststofformteile nacb dem Lackieren emgebracht 

SchiebetOr f Or die Aufbaukabine auch die Fahrzeugau- werden, ist natOrlich ebenso mdgUch. 

fienwand mit ausbilden kann. Bei den Fahrer- bzw. Bei- 15 Die Zeichnung Fig. 12 ist als ein Beispiel einer Bau- 

fahrertOren kann em Tflrdeckblatt vorgeblendet wer- ausfiihrung zu verstehen, das so gewahlt wurde, um alle 

den, das ein Blecbformteil ist Das TQrdeckblatt kann erfindungsgemSfien Verbindungstechniken im Sduiitt 

mechanisch montiert werden, um Reparaturen zu er- darzustellen und zu erl&iitem. Andere AusfOhrungen 

leichtern. Der obere Rahmen fOr die Seitenscheiben ist der Aufbaukabine m Aluprofilbauweise sind ebenso 

eui Formteil, das u-fOrmig weiterlaufend die TOran- 20 denkbar. Wesentlich ist, daB Profile eben nur dort ver- 

schlflge integriert Dieses Formteil kann ein Kunststoff- wendet werden, wo sie tatsfichlich konstruktive (cL h. 

sprit^guBteil oder ein Leichtmetallgufiteil sein. In dem statisdie, produktionstechnisdie und Gewichts-)Vortei- 

TOrkorpus sind Hohlkammem mit verstfirkendenQuer- le gegenilber Blechformteilen haben, und im iibrigen 

sdmitten dngefbrmt IMe Schamiere und das TQrsdilofi erne ]a>mbinierte Bauweise angewandt wird. Bauweisen, 

greifen fbrm> und kraftsdilQssig in (fiese Hohlkammern 25 bei denen die Aufbaukabine voUstSndig aus Profilen as* 

ein. In weltere Hohlkammem der Konstruktion ist ein sembliert wird (also analog zum Bau von Wagenk^sten 

vormontierter Scheibaihebemedianismus montierbar, imSchieneitfahrzeugbau)erscheinenimHinbIickaufdie 

der ebenf alls mit dem Tflrkorpus verfugt ist, und aus der heutigen Materialkosten z. Zt weniger vorteilhaft 

Scheibe, FQhrungsschienen, die den Montagerahmen Fig. 13 zeigt den Transporter in Aluprofilbauweise, 

ausbilden, und der MechanUc besteht Ein entsprechen- 30 dessen Schnittzeichnung oben erlSutert wurdeu Es sind 

der Hubfenstermechanismus ist im Obrigen auch in dem fOnf BauausfOhrungen dai^gestellt (IF bis IJ). Die drei 

Seitenwandprofil (32) der Aufbaukabine optional mon- oberen TVpen entsprechen im AuBeren den Standard- 

tierbar, wobei die versenkte Scheibe zwisdien der obe- ausffihrungen einer hericdmmlichen Transporterbaurei- 

ren, als Lfingsgut ausgelegten Hohlkammer tmd der un- ha Die Darstellung der Busausf flhrung (1 H) geht davon 

teren Platz findet (hierzu ist die obere Hohlkammer 35 aus, daB die Fahrzeugscheiben der Aufbaukabine au- 

entsprechend aufzufr&sen; konventionellerweise wer- Benliegend vor den Kunststoffrahmen angebracht sind. 

den bei diesem Fahrzeugtyp Schiebefenster euigebaut); Sie kdnnen dementsprechend dunkel abgetdnt sein. Bei 

Das Profil des Tth-korpus, das den unteren horizonta- der HochdachausfOhrung (IF) ist der u-fOrmige Rah- 

ien TOransdilag ausbildet, kann so ausgefOhrt sein, daB menbflgel (8) ("B-S&ule) nach oben hm durch einen 

es im Fall eines starken Seitenau^ralls mit dem Unter- 40 Spriegel zu verlfingem, ^e Querstrebe also zu entfer- 

gurtprofil (21) verankert nen. Ebenso ist es m5gBch, dafi das Dach der Fahrerka- 

Das Bodenblech.(36) und das Fahrzeugdach (4) smd bine bei lYennwandausfOhrungen beibehalten wuxl, und 

auf der rechten Seite der DarsteDung als AusfOhrung in der Raum Ober der Fahrerkabine als zus&tzlicher Stau- 

einem Verbundwerkstofi^gezeigtDieserVerbundwerk- raum nutzbar bleibt Das Fahrzeugdach kann bei den 

stoff wird m dem Gebrauchsmusterantrag 093 01284^ 45 AusfOhrungen IG und IH wie bei einem IVansporter 

vorgestellt Der Verbundwerkstoff besteht zunSchst aus herkdmmlicher Bauart ein durchgehendes Formteil 

einem Trftgermaterial, d h. einem Blech, das mit einer sein, es muB also keine Nahtstelle im Ansatzbereidi des 

Kunststo^eschicbtung versehen ist, die durch die Bei- Obei^gurtprofils geben. 

mengung geeigneter thermischer lYeibmittel so ausge- Die AusfOhrungen II und 1 J zeigen die Aluprofilbau- 

fOhrt ist, daB sie aufschiLumt, sobald das Material er- 50 weise nochmals als BaukastenfOrSonderaufbauten. Das 

wOrmt wird. Dadurch wird eine Hartschaumschicht aus- Fahrzeug II zeigt wieder eine ProfUbauweise im An- 

gebildet, die das Material versteif t Das IVagennaterial schluB an die Fa£u*erkabine^ die mit Fahrzeugbaupiatten 

bleibt umformbar, so daB sich mit dem Verbundwerk- oder Spannplatten auszufadhen ist Dazu ist in diesem 

stoff Formteile hi Sandwichbauwdse in einem Arbeits- FaU hinter der Fahrerkabine un AnschluB an das Ver- 

gang herstellen lassen. Die aufschftumende Kunststoff* 55 bmdungsprofil (3) ein FormteQ (44) angebracht, das ei- 

beschichtung dient auch zu Klebemontagen. Die Ausbil- nen formschlQssigen Obergang zum rechteckigen Quer- 

dung emer verdichteten Oberfllche m der Art einer schnitt der Aufbaukabine ermOglicht, so wie auch der 

geschlossenporigenIntegraIschaumschichtwirdenn6g- Dachaufsatz auf der Fahrerkabine (45) diesen Form- 

licht, indem m gelcQhlten Werkzeugen aufgesch&umt Obergang ausbildet Durch die Verwendung des Hilfs- 

wird, und die Scha.umschicht die Werkzeugkontur ab- eo rahmens (9) werden AusfOhrungen mit Tandemachsen 

formt Weiterreidiende Anwendungen des Verbund- begOnstigt, die eine einfache, komfortable Mdglichkeit 

werkstoffes im Kaiosseriebau sind m dem Gebrauchs- der Auflastung des Fahrzeugs darstelien. Die schmalen 

musterantragG 93 04 1853 dargelegt RadkSsten bieten gegenOber Doppelbereifungen Vor- 

GegenOber einer konventionellen Bauweise mit ver- tdle in der Laderaumnutzung. Das Fahrzeug 1) ist 

sickten Blechen und Dachspriegehi (43), wie sie auf der schlieBlich als ein Basisfahrzeug ohne Obergurtprofil 

linken Seite der Zeichnung dai^estellt ist, hat die Ver- und Heckteil dargestellt Der Fahrgestellrahmen c^eses 

bundbauweise den Vortefl, daB sie selbsttrageml und Fahrzeugs, der ohne den mittragenden Aufbau aus dem 

auch Idchter ist Oberdies werden stOrende Blechresoii- ZentralprofU, dem HOfisrahmen (9) und den Untergurt- 
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profilen (21) besteht» kann durch zusatdicfa eingebracfa- ren, die ach dadurch erffh% dafi eine individuelle. an- 
te Profile (46) soweit verstfirkt werden, daB seine Stabi- wenderbezogene NutzenoptimieruQg eines Standard* 
Utftt der eines konventionellen Nutzfahrzeugcbassis ent- f ahrzeugs durch das Baukastensystem erstmals umfas- 
sprichtDieselbenverstSrkenden Profile (46) kdnnenge- send ermdglicht wird. Eine Verigr6Bening der Wert- 
gebenenfalls audi bei aufgelasteten Fahrzeugversionen 5 schOpfung in dem Marktsegment Sonderfahrzeuge ist 
zus&tzlidi angebracht werden. somit zu erwarten. 

Unter diesem Gesichtspunkt ist unter anderem der 
Voiteile Bau von kompakten Bussen fOr den dffentlichen Perso- 

nennahverkehr hervorzuheben. die mit diesem System 
Es sind drei unterschiedlich komplexe technische 10 kostengtlnstig herstellbar sind und niedrige Unterhalts- 
Auslegungen in der Anwendung des erfindungsgemi- kosten aufweisen. Entsprechende Busse werden bei ei- 
fien Systems f Or den Bau von Sonderfahrzeugen zu un- ner weiteren Sperrung der Innenstidte fOr den individu- 
terscheiden» die jeweils speadySscfae Vorteile bieten: ellen Pkw-Verkehr an Bedeutung gewinnen. Sie kOnnen 

als Shuttles in Park+ Ride-Systemen emgesetzt werden, 
L Einsatz als Baukastensystem, aufbauend auf her- 15 alsGroBraumtaxisundfOrdenVerkehrauf FIrmen-und 
k5mmlichen Pahrgestellen, Messegelftnden, Flugh&fen eta Kleine Busse erlauben 

IL Mlttragende Bauweise durch Integration der Sy- flexiblere Umlaufplanungen im OPNV und erdffnen, als 
stembauteile in die Fahrgestellstatik, Reisebus ausgestattet» neue Angcbotsoptionen f Or Rei- 

IIL Aluprofilbauweise als neuartige . Produktion- severanstalten Sie sind noch kostengOnstig einsetzbar, 
stechnik for Transporterkabinen. 20 wo der Einsatz konventioneller linien- und Reisebusse 

nicht mehrlohnt 

L Die Nutzung eines Baukastensystems bei kleinen Auch optimierte Verteilerfahrzeuge fOr StQckgut mit 
Serien ermdglicht allgemein eine groBe Variantenviel- kurzen Radstlnden fOr den iCurzstrecken- und Waren- 
fait bei gleichzeitig hoher Wirtschaftlichkeit verkehr im Innenstadtbereich sind mit dem System her-^ 

Als Baukastensystem bietet das System eine erhebli- 2s stellbar. Solche Fahrzeuge werden bei emer dkologi^ 
che konstruktive Vereinf achung fOr den Hersteller von sinnvollen Verlegung des GQterfemverkehrs auf die 
Sonderfahrzeugen, und zwar sowohl gegenilber der Schiene eine in Zukunftsteigende Bedeutung gewinnen. 
Bauweise auf Fahrgestellen mit TVansporterkabinen, IVansportfahrzeuge^ die mit dem voigeschlagenen Sy- 
wie auch gegenilber dem Aufbau auf ^^ndlflufen. Trotz- stem gestaltet werden, rind im Gegensatz zu tonventio- 
dem entsteht ein Fahrzeug; das eine integrierte Karos- 30 nellen lYansportem wegen ihrer H5he (StehhOhe in- 
serie aufweist Gegenilber emem Aufbau auf einem nen) und grOBeren Brdte auch bei kurzen Radstftnden 
Fahrgestell mit Transporterkabine entfallen die aufwen- fflr den Transport sperriger GQter geeignet GegenQber 
digenAnpassungenandasBasisfahrzeug,dieFahrzeug- grdfieren Ucw brauchen sie weniger Verkehrsfl&che 
bauplatten kOnnen sofort bOndig angebaut werden. So und sind im Stadtverkehr wesentlich wendiger, emis- 
wird es, urn ein Beispiel zu geben, auch fflr einen Her- 35 sionstoner und leisen 

steller von Wohnmobilen, der bisher nur Kastenwage- FOr den Hersteller von Sonderfahrzeugen bietet das 
nausbauten oder Alkovenfahrzeuge gefertigt hat, un- System die M5gllchkeit, Komponenten vorzuproduzie- 
mlttelbar mOglich, integrierte Wohnmobilesehr kosten- ren und ent bei Nachfrage mit einem Fahrgestell der 
gOnstig mit zugelieferten Systembauteilen herzustellen. entsprechenden Motorisierung zu versehen, um Lager- 
Bisher kdnnen integrierte Wohnmobile nur mit erhebli- 40 investitionen gering zu haitea Der modulare Aufbau 
chem technischem Aufwand zu entsprechend hohen des Systems bedingt auch eine grdBere Reparatur- 
Kosten hergestellt werden. Da dies jedoch diux^haus ge- freundlichkeit, da verbrauchte oder beschSdigte Kom- 
madit wird, ist ein Bedarf f Or das vorgeschlagene Sy- ponenten austausdibar smd Der vorgesehenen gesetz- 
stem am Markt festzustellen, der rich weiter auf das lichen Rficknahmeverpflichtung fdr Altfahrzeuge kann 
gesamteWohnmobilangebotausdehnenMt 45 nachgekommen werden, indem der Kabinenaufbau 

Fahrzeuge mit mtegrierten Karosserien wdsen Vor- durch den Aufbauhersteller demontiert und entsorgt 
teile auf. Sie sind aerodynamisdi gOnsdger. Dadurch wird, und das Basisfahrzeug einem Werkstoffrecyding 
vemundert sich der Kraf tstoffverbrauch und somit auch zugefQhrt wird, fflr das es konstruktiv ausgelegt ist, und 
die Schadstoffemissionen. Die rHumliche Integration der das durch den Fahrzeughersteller erfolgt 
Fahrerkabine in den Fahrzeuginnenraum ist f Or Anwen- 50 Die Produkthaftung liegt bei dem Hersteller des Bau- 
dungsbereiche wie dem Omnibusbau obligatorisch und systems — das heiBt des Basisfahrzeugs. Kleinserienher- 
bietet fflr vielewdtereBereichefunkdonale Vorteile, so steller kdnnen die BerQcksichtigung aller technischer 
z. B. bei Wohnmobilen, Verkauh- und Paketkurierfahr- Normen intemationaler Mdrkte schon heute kaum noch 
zeugen — allgemein bei alien Fahrzeugen. bei denen leisten. Gerade in der Sksherheitstechnik sind steigende 
Stehhdhe in der Fahrerkabine und ein direkter Zugang 55 Anforderungen an das Produkt fflr die Zukunft zu er- 
vom Fahrerarbeitsplatz in den Kabinenaufbau Vorteile wartea 

bietet Bei Wohnmobilen kann das Fahrerhaus in den Da das vorgeschlagene Baukastensystem alien Her- 
Wohnbereich einbezogen werdea Bei Transportfahr- stellem von Sonderfahrzeugen zur VerfOgung gestellt 
zeugen kann hinter der Fahrerkabine im Bereich der wurd, ergeben sich fOr die Komponenten des Systems 
B-Sflule eine Znnschenwand, optional mit dnerSchiebe- eo Stflckzahlen, die eine rationellere Fertigung erlauben, 
tOr, vorgesehen werdea als bisher im Sonderf ahrzeugbau iiblich. Damit erst wird 

Das vorgeschlagene System erschlieBt insbesonders der Einsatz bekannter GroBserientechnologien wirt- 
fOr Basisfahrzeuge um ca. 2.8 1 bis 33 1 zuldssiges Ge* schaftlich vertretbar, GroBserientechnik erlaubt an- 
samtgewicht neue Anwendungsbereiche. Insofem wird spruchsvoUere konstnikdve LOsungen im Sonderfahr- 
das System for Aufbauhersteller keinWettbewerbspro- ts zeugbaubei: 
dukt zu hericdmrolichen Sonderfahrzeugaufbauten dar- 

stellen, sondem sie werden vielmehr als Weiterverarbei- — der Produktionstechnik fOr Fahrerkabine und 

ter von dner angebotsmduzierten Nachfrage profitie- Fahrgestell (z. B. durch die Verwendung von Blech- 
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preBteilen gegenfiber GfK-FormteilenX gleicfa zu Umfomteduiiken sehr niedrigen Werkzeug- 

— derOptimierungderpassivenSicherheil; kosten fOr StrangpreBwerkzeuge erlangen bei kleinen 

— der RecycIiDg^gkeit bis mittleren Serien Gewicht Da eine nicht thermische 

Montage angewendet wird, k6iinen Komponenten 
und schlieDlich im Bereich zus^tzlichen funktionalen 5 weitgehend vormontiert sein (z. E Antriebsaggregate, 
Nutzens fOr den Anwender. Inneneinrichtung der Fahrerkabine). In diesem Fail sind 

IL Das System ermOglicht in einer Anwendung; die die Montageteiie der Aufbaukabine, d. h. ProHle und 
OberdieunterLdargelegte AusfQhnmgauf herkdmmli- Blechep bereits vorladdert, so dafi die Rohkarosserie 
Chen Fahrgestelleg hinausreicfat, die Ausbildung mittra- nicfat ais Ganzes in einer Spritzkammer lackiert werden 
gender, leicfater Nutzfohrzeugaufbauten durch die Inte- to muB. Die Fahrerkabine selbst ist ab ein Iddneres Tail 
gration von Systembauteilen m die Fahrgestellstatik. sehr gut tauchbadlackierbar, ebenso das HedoeiL Es bt 

Damit begflnstigt das System die Realisierung lade- auch mdglich, die Profile preBblank zu verwenden, wo- 
raumoptimierter lYansportfahrzeuge, die durch den bei die OberflScfae fflr hdchste mechamsche Anforde- 
bOndigen AnschluB der Fahrerkabine und die kleine rungenhartanodisierbar ist, und damit haltbarerals eine 
Stirnflfiche bei tief eren Chassis, als sie sonst fflr Fahr- 15 Lackierung. Beschadigungen im sp&teren Gebrauch, 
zeuge dieses Laderaumvolumens verwendet werden, z. B. Kratzer, fallen im Gegensatz zu AusfOhrungen mit 
aerodynamisch sehr gflnsdg sind Eine Fahrzeugausle- aufgebrachter Buntlackierung nicht auf. Da das Fahr- 
gung mit einem KippfQhrerhaus ist bei diesem stati- zeug montiert werden kann, indem die Fahrerkabinen 
schen Konzept ebenfalls realiderbar. Bd gldchem auf Montagestationenstehen,WShrend das Material ge- 
Nutzlastaufkommen werden wegen der geringeren 20 fdrdert wird,istdieSteckmontagegegen11bersonst{gen 
Fahrwiderstfinde wiederum weniger Treibstoff ver- FertigungsstraBenfULdiensparencLIdealerwdsekdnnen 
braucht und damit weniger Schadstoffe emittiert We- ctie das Fahrzeug differenzierenden Aufbaukabinen auf- 
sentliche TreibstofFdnsparungen ergeben sich audi bd tragsbezogen just In time bereit gestellt werden. Die 
Leerfahrten. Das erfindungsgemiBe Fahrzeug kann Fahrzeuge sind wegen der Austauschbarkeit einzekier 
Fahrzeuge der nichsth5heren Nutzfahrzeiigklasse des 25 Profile reparaturfreundlich und konstrukdv auf eine 
Standes der Technik wdtgehend substituieren und spatere Demontage fiir ein Werkstoffrecycling vorbe- 
schlieBt hier eine LUcke. rdtet Der Systembau erGffnet auch bd der Gestaltung 

Interessant ist auch die MOglichkeit, anstatt der qua- einer Typenrdhe eines Thmsporters eine gi^Bere Va- 
derfdrmigen Strulctur euien konventionellen (dann riabilit&t 

schwereren) FahrgesteUrahmen an die Fahrerkabinen- 30 FOr den Fahrzeugnutzer besteht dn zusStzlicher we- 
komponente anzubauen — das Fahrzeuglayout ent- sentlicher Vortefl in der Korrosionsbestfindigkdt von 
spridit in diesem Fall einem an sich bekannten Trieb- Leichtmetallea 

kopfprinzip. Der konventionelle, marktgfingige Fahrge- Die Vergr5Berung der Traglast durch die gewichts- 
steUndimen in einer Ebene, der eine Aufbauplattform sparende Auslegung des Fahrzeugs bietet sowohl wirt- 
ausbildet, kann bei diesem System also durcfaaus optio- 35 schaftlichewieOkologischeVorteile: 
nal weiter angeboten werden. 

Die mittragende Bauweise bietet als solche schon ei- — Jede Erh6hung der Traglast bei Nutzfahrzeugen 

neVerbesserungdQsLdstui|gsgewicht5,fi^dchgiUtig,ob durch Mmimierung der Totlast bedeutet einen 

Ldchtmetalle oder Stahlprofile zum Bnsatz kommen. wirtsdiaftlichen Gewinn fOr den Anwender, und 

Der Gewichtsvortdl wird aOerdings besonders gravie- 40 das Produkt erlangt somit Wettbewerbsvorteile. 
rend in der unter III besdiriebenen Aluprofilbauweise. — Es kdnnen bei vorgegebener Zuladung kleinere 

IIL Ein weiterer Vorteil ist die MOglichkdt, das erfui- Motoren verwendet werden, die wiederum leichter, 

dungsgem&Be System fOr den Bau von Sonderfahrzeu- emissionsarmer und damit umweltvertraglicher 

gen auch fOr die Fertigung von Nutzfahrzeugkarosse- sind, und dnen Kostenvorteil in der Produktion 

rien(insbesonderevonTransportemderEintonnerklas- 45 bieten. 
se) einzusetzen, sofern die beschriebene Bauweise mit 

Iflngslaufenden Hohlkammerprofilen, also strangge- Bn zusStzlicher dkologischer Nutzen besteht in der 
preBten GroBprofilen, die die AuBenwSnde ausbilden, weiteren Verbessenmg der Gesamteneigiebilanz des 
angewandt wird. Es wird damit filr Nutzfahrzeuge eine Produktes. Die ProHlbauweise aus Ldchtmetallprofilen 
neuardge Produktionstechnik vorgeschlagen, die zum 50 ist auf den Einsatz von SekundSraluminium ausgerich- 
dnen technisch vorteilhaft ist und zum anderen dkologi- tet, das bereits verbreitete Verwendung findet Im Fahr- 
schen Nutzen verspricht Die Kabinenkonstruktion eig- zeugbau werden ca. 90% des verwendeten PrimSralu- 
net sich gut fOr eine robotorisierte Montage, wobei bei mmiums recydiert, der Neudnsatz liegt bd 40%. Die 
kleinen Losgrdfien oder Sonderfertigungen Montagen h6here energetisdie Badslnvestition fOr cUe Alummium- 
von Hand ebenso gut ausfOhrbar sind. I^eProfilbauwei- 55 herstellungveriiert durch die Energieerspamisim Fahr* 
se ist geeignet, die Fertigungstiefe zu reduzieren, da die betrieb, die durch die Leichtbauweise bedingt ist, und 
GroBprofile ZulieferteOe sind. durch den niedrigeren Schmebq)unkt im Vergleich mit 

Die produktionstechnischen Vorteile bei einem Ein- Stahlblechen im Werkstoffrepyding an Bedeutung; es 
satz des Systems in der Serienproduktion liegen insbe- wird im GegenteQ eine erhebliche Einsparung bezogen 
senders in den technischen Eigenschaften von Profden eo auf die Lebensdauer des Fahrzeugs erzielt Hinzu 
begrOndet, die komplexe Funktionen integrieren kOn- kommt, daB Nutzfahrzeuge eine sehr hohe durch- 
nen. Es ergeben sich wesentliche Vorteile bei der Mon- schnittliche Laufleistung haben, so daB im Verglddi 
tage und es werden weniger Einzelteile bendtigt Die zum derzeit diskutierten Einsatz von Aluminium im 
Fahrzeugwande sind bereits selbsttragend ISngsver- Pkw-Bau der Breakeven wesentlich schneller erreicht 
steift Gegenflber einer thennischen Montage ergeben as und sich gravierendereVortdle ergeben. 
sich keine Richtproblemeb die Rohkarosserie kann bd Die Verwendung von Sekundlrwerkstoffen schont 
der Steckmontage mcht verziehea Die Anzahl der be- Ressourcen und spart im Falle der Verwendung von 
nOtigten Profile fflr dn Fahrzeug ist gering. Die im Ver- Aluminium vor allem Energie. Auf langere Sicht ergjbt 
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sicfa trotz der zunicfast hOheren Materialkosten fOr 
Leichtmetalle ein Kostenvorteil bd der Herstellung, der 
in der besseren Recydierbarkeit des Werkstoffe be- 
grOndet ist Bei einer lOOprozendgen Verwendung von 
Recydingalununiiim» die ^ch bei einer blofien Ersatzbe- 5 
sdiaffung ergibt, also nach der Etablierung eines ge- 
schlossenen Kreislaufs, spielt der Werkstoffpreis 
schliefilich keine Rolie mehr. Dann steben die Kostener- 
spamisse, die bei der Verarbeitung durch den niedrigen 
Schmelzpunkt von Aluminiiun und durch produktion- 10 
stechnische Vorteile venirsacht werden, im Vorder- 
gnind. 

PatentansprQche 

15 

1. System fOr den Bau von Sonderfahrzeugen, da- 
diircli gekennzeichnet, dafi die Fahrerkabine (2) 
im Verlauf der B-Sflule und gegebenenfalls eines 
Querschnitts des Fahrzeugdaches (4) mit einem 
VerbindungsproHl (3) f€ir die verfugte Montage von 20 
Fahrzeugbauplatten (5), die vorzugsweise in Sand- 
wichbauweise oder als Profile ausgefOhrt sind, der- 
gestalt ausgerOstet ist» dafi die Fahrerkabine (2) mit 
den Fahrzeugbauplatten (5) verbunden einen form- 
schlQssigen Fahrzeugaufbau bildet» der durch die 25 
Verwendung von Fahrzeugbauplatten (5) in unter- 
sdtu^chen AusfOhrungen fOr versc^edene Funk- 
donen oder AusfOhrungen des Fahrzeugs variier- 
bar ist 

Z System fOr den Bau von Sonderfahizeugen nach 30 
Ansprucfal, dadurch gekennzekhnet, dafi em 
Querschnitt, der dem Verbindungsprofil (3) ent- 
spricht, in einem Formteil, das Bestandteil der Fah- 
rerkabine (2) ist, integriert ist 

3. System fflr den Bau von Sonderfahrzeugen nach 35 
den Ansprilchen i und 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Sonderf ahrzeug (1) im Bereich der B-Sdule 
einen u-fdnnigen Rahmenbiigel (8) aufweist, an 
dem die vorderen Sicherheitsgurte angelenkt sind. 

4. System fiir den Bau von Sonderfahrzeugen nach 40 
den Ansprflchen 1 — 3, dadurch gekennzeichnet 
dafi der u-fdrmige Rahmenbflgel (8) mit dem Ver- 
bindungsteO (3) im gesamten Verlauf oder in Teilen 
identisch ist 

5. System fOr den Bau von Sonderfahrzeugen nach 45 
den AnsprOchen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet 
dafi die Fahrzeugbauplatten (S^ mit «nem Fonnteil 
Oder Profil verklebt sind, das in das Verbindungs- 
profil formschlilssig eingreift oder, dafi das Fonn- 
teil die Ftmktion des Verbindungsprofils (3) fiber- 50 
nehmen kann, und die Verbindung zu der Fahrerka- 
bine (2) herstelit und, dafi das Fonnteil vorzugswei- 
se ein Kunststoffteil ist das einen Teil der Fahr- 
zeuginnenverkleidung ausbilden kann. 

6. System fOr den Bau von Sonderfahrzeugen nach 55 
den AnsprOchen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet 
dafi das Sonderfahrzeug (1) mit Frontantrieb aus- 
gestattet ist und die hinteren RadfOhrungen Einzel- 
radaufhfingungen sind, die an einem Hilfsrahmen 
(9) montiert and, der am Fahrzeiigrahmen (10) in eo 
beliebigem Abstand zur Vorderac^ oder in Ra- 
sterabstfinden befestigbar ist 

7. System fOr den Bau von Sonderfahrzeugen nach 
den AnsprOchen 1 bis 6^ dadurdi gekennzeichnet 
dafi die Fahreikabme (2) an der Beifahrerseite auf 65 
die Aufiiahme eines Montageteils (20) vorbereitet 
ist ciaB den Raum zwischen Front und B-S&ule 
OberbrOckt und untersdiiedliche Ausgestaltungen 



des Sonderfahrzeugs mit BeifahrertOr oder Beifah- 
rerf enstem in unterschiedlicher Gr6Qe ermdgUcht 
& System fOr den Bau von Sonderfohrzeugen, da- 
durch gekennzdcfanet dafi Profile^ vorzugsweise 
Leichtmetallprofile, die einen umlaufenden stati- 
schen Verbund in der Art eines Ringankers bUden, 
ab der Hinterachse der Fahreiicabine (2) einen an- 
nHhemd quaderf Ormigen Aufbau umschliefien, und, 
dafi diese Struktur an den unteren Profiien derge- 
stalt mit einem Zentralrohrrahmen (23) oder sonsti- 
gen Fahrgestell mit QuertrOgem (22) verbunden ist, 
dafi sie in die Statik des Fahi^estells einbezogen ist 
und somit dnen mittragenden Aufbau bildet 

9. System fOr xien Bau von Sonderfahrzeugen, ins- 
besondere nach dem Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet dafi die Funktion der vertikalen und quer- 
verlauf enden Profile (7) an der Vorder- und gege- 
benenfalls Hinterseite der mittragenden, quader- 
f6rmigen Struktiu* in den Fcrmteiien der Fohrerka- 
bme (2) und gegebenenf alls des HeckteOs integriert 
ist und somit ein formschlOssiger Obergang zwi- 
schen Fahrerkabine (2^ Aufbau aus l&ngsl^enden 
Profiien und gegebenenfalls Heckteil gebildet wird 

10. System fOr den Bau von Sonderfahrzeugen nach 
den AnsprOchen 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet 
dafi die hinteren RadfOhrungen vorzugsweise Hn- 
zelradaufhangungen sind, die an einem Hilfsrah- 
men (9) befestigt sind, bzw^ dafi die Hinterachse an 
einem Hilfsrahmen (9) gefOhrt wird, der so ausge- 
bildet ist dafi zwischen dem Hilfsrahmen (9) und 
der Fahrerkabine (2)^ bzw. den vorderen Profiien 
der mittragenden, quaderf Ormigen Struktur, untere 
Profile (21) der mittragenden, quaderfdrmigen 
Struktur verspannt werden, und, dafi zwischen 
Hilfsrahmen (9) und Heckteil, bzw. hinteren Profi- 
ien der mittragenden quaderfdrmigen Struktur, 
gleichardge untere Profile(21) verspannt werden. 

1 1. System fflr den Bau von Sonderfahrzeugen nach 
den AnsprOchen 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet 
dafi die unteren Profile (21) als Fahrzeugschweller 
ausgebildet sind, zur Aufnahme eines Fahrzeugbo- 
dens ausgeformt sind und an der Aufienseite hinter- 
schnittige Nuten aufweisen kdnnen, in die weiteren 
Profile (26, 37, 35^ vorzugsweise aus Kunststoff, 
einsdiiebbar sind, die als SeitenschOrze die untere 
Aufienkontur des Fahizeugs bilden, die als PraU- 
schutz mit Hohlkammem ausgefOhrt sem kdnnen, 
und, die die Verschraubungen der (}uertrflger (22) 
mit den unteren Profiien (21) verdecken. 

12 System fflr den Bau von Sonderfahrzeugen nach 
den AnsprOchen 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet 
dafi das Fahrgestell (10) in der Art eines Zentral- 
rohrrahmens gefertigt ist, und das zentrale Element 
aus einem Strangprefiprofil (23) besteht dessen 
Querschnitt so geformt ist dafi es verwmdungssteif 
ist von den QuertrSgem (22) so durchdrungen wird, 
dafi gegebenenfalls eine Hohlkammer verbleibt in 
der eine Kardanwelle (27) veriaufen kann, und, dafi 
dieses Strangprefiprofil mit UUigsverfugungen auf 
die f ormsdilOssige Montage eines Hilfsrahmens (9X 
an dem die hinteren RadfOhrungen bzw. die Hinter- 
achse montiert sind, vorbereitet ist 
13. System fOr den Bau von Sonderfahrzeugen nach 
den AnsprOchen 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet 
dafi die Profile (7), bzw. auch der Anschlufi an die 
Formteile der Fahrerkabme (2) und gegebenenfalls 
des Heckteils, so ausgebildet sind, dafi sie mit Fahr- 
zeugbauplatten (5X <Be vorzugsweise in Sand^di- 
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bauweise ausgefOhrt sind, au^efacht werden kdn- 
nen, und/oder, daB an den Profilen (7)^ bzw. Form- 
teilen Spannplanen befestigbar rind 

14. System fOr den Bau von Sonderfahrzeugen nach 
den AnsprQchen 1 bis 13, 8, dadurdi gekennzeich- 5 
net, daB die liuigslaufenden ProHle der mittragen- 
den Strtiktur die Aufienwand des Fahrzeugs bilden, 
bzw.Teile der AuBenwand des Fahrzeugs bildea 

15. System fOr den Bau von Sonderfahrzeugen nach 
den AnsprQchen 1 bis 12 und 14, und insbesondere 10 
dem AnspruchSk dadurch gekennzeichnet, daB in 
den I&ngslaufenden Profilen (32, 34) die die Aufien- 
wand des Fahrzeugs bilden, iSngslaufende Hohl- 
kammem oder sonstige Verst9rkungen eingeformt 
sind, die als LUngstrflger belastet werden, und, daB 15 
diese Hohlkammern, bzw. Verstftrkungen als Mon- 
tagemOglichkeiten fOr ProfiWerbinder (15) ausge- 
formtseinkdnnea 

16. System fOr den Bau von Sonderfahrzeugen nach 
den AnsprQchen 1 bis 12 und 14 bis 15, dadurch 20 
gekennzeichnet, daB die Fahrerkabine (2) und ge- 
gebenenfalls das Heckteil in selbsttragender, dop- 
pelschaiiger Bauweise aus verschweiBten Blech- 
formteilen gefertigt sind, und die verstflrkenden 
Blechformteile so Qberstehend ausgefOhrt sind, daB 25 
sie als Verbinder fonnschlQssig in die Hohlkam- 
mem der Ifingslaufenden Profile (7, 21, 3% 3% 34) 
eingreifen. 

17. System fOr den Bau von Sonderfahrzeugen nadi 
den Ansprdchen 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, 30 
daB die langslaufenden Profile, insbesondere die 
Eckprofile (7) bei einer Ausfachimg mit Sandwich- 
platten, mit Hohlkammem versehen sind, in die 
vorbereitete, bse Hartschaumstreifen zur W&nne- 
isollerung einsshiebbar sind. 35 

18. System fiir den Bau von Sonderfahrzeugen nach 
den AnsprQchen 1 bis 12 und 14 bis 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Ifingslaufenden F^ffle (32, 
33, 34) Verfugungen oder hinterschnittige Nuten 
aufweisen, in die Spanten (4lX bzw. Spriegel (43) 40 
einschiebbar und montierbar sind, die zur Querver- 
steifung des Aufbaus dienen, und/oder Formteile, 
die als TQrrahmen mit einem TQranschlag (17) und 
Dicbtgummi (1.8) oder als Fensterholm ausgeformt 
sind, und, daB gegebenenfalls in diese Verfugungen 45 
bzw. Nuten aiicfa Innenverkleidungen (42^ die ge- 
gebenenfalls rnit Isolierungen versehen sind, em- 
schiebbar sind die die langslaufenden Profile eben- 
falls verstdfen. 

19. System fQr den Bau von Sonderfahrzeugen nach 50 
den AnsprQchen 1 bis 12 und 14 bis 18, und insbe- 
sondere dem Anspruch 18, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Spanten (41), Spriegel (43) und der 
TQrrahmen KunststoffspritzguBteUesind. 

20. System fQr den Bau von Sonderfahrzeugen nach 55 
den AnsprQchen 1 bis 12 und 14 bis 19, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Iflngslauf enden Profile (3% 
34) fOr die Montage von versenkbaren Scheiben 
vorbereitet sin.d, indem vertikal ausgerichtete Ver- 
fugungen, m denen die Scheiben stehen, partiell eo 
aufgeschnitten werden, so daB vormontierte Ele- 
mente, die aus FQhrungsschienen, Scheibe und He- 
bemechanismus bestehen. in weitere Nuten der 
l&ngslaufenden Profile (32, 34) einschiebbar sind 
und damit unterhalb der mit Dichtlippen zu verse- 65 
henen Schlitze montierbar sind. 

21. System fOr den Bau von Sonderfahrzeugen nach 
den AnsprQchen 1 bis 12 und 14 bis 20^ dadurch 



gekennzeichnet, daB die FahizeugtOren aus Ifings- 
laufenden Profilen, die die Aufienwand der Fahr- 
zeugtib- bilden, gegebenenfalb m einer Kombina- 
tion mit Formteilen bestehen, oder, daB Fahrzeug- 
tOren aus Ungslaufenden Profilen, die in diesem 
Bereich die Aufienwand des Fahrzeugs bilden, aus- 
geschnitten sind. 

2Z System fOr den Bau von Sonderfahrzeugen nach 
den AnsprQchen 1 bis 12 und 14 bis 21, dadurch 
gekennzeichnet, dafi Hohlkammem der Ifingslau- 
fenden Profile an der Aufienseite partiell aufgef rfist 
werdeq, um Laufsduenen fQr ScfaiebetOren zu bil- 
den. 

23. System fOr den Bau von Sonderfohrzeugen nach 
den AnsprQchen 1 bis 12 und 14 bis 22, dadurch 
gekennzeichnet. daB Ifingslauf ende Profile, die die 
Aufienwand des Fahrzeugs bilden, mit Stanzen 
Oder Prefiwerkzeugen weiter umgeformt werden, 
so dafi das stranggeprefite Protil als Urformteil, 
bzw. Rohling fQr Formteile dient, die zu einer Ka- 
rosserie zusammengefQgt werden. 

24. System fOr den Bau von Sonderfahrzeugen nach 
den AnsprQchen 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet, 
dafi an den Ifingslaufenden Profilen (33) Karosse- 
riebleche (39) verspannt werden, die abgekantete 
Falze aufweisen, die in Nuten des Profils eingretfen, 
in denea ade mit dnem Bauteil (40) verkeilt wmien, 
das vorzugswdse dauerelastiscfa ausgefOhrt ist 

25. System fOr den Bau von Sonderf ^u^eugen nach 
den AnsprQchen 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Bauteil zur Verkeilung der Karosserieble- 
che m den Nuten der Ifingslaufenden Profile in der 
Art eines Fenstergummis ausgeformt ist, und, dafi 
die Verkeilung durch den Einsatz einer Scheibe 
Oder eines weiteren Ifingslaufenden Profils, bzw. ei- 
nes Formteils, beispielsweise des TQrrahmens, in 
dieses Bauteil fbdert wird, indem das Bauteil wie 
mit einer Keilleiste auseinander gespreizt imd in 
der Nut verklemmt wird. 

26. System fQr den Bau von Sonderfahrzeugen nach 
den AnsprQchen 1 bis 25, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Ifingslaufenden Profile (21 und 32) auf der 
gesamten Lfinge des Kabinenaiifbaus durch Ver- 
bdrdelung miteinander verbunden werden, wozu 
Ifingslaufende Ausformungen der verfugten Profile 
umgebogen werden. 

27. System fOr den Bau von Sonderfahrzeugen nach 
den AnsprQchen 1 bis 26, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Fahrerkabine (2) und das Heckteil als vor- 
montierte, lackierte Teile und die Ifingslaufenden 
Profile (32, 34^ die die Aufienwand ausbilden, als 
lackierte Werkteile montierbar sind. 

28. System fQr den Bau von Sonderfahrzeugen nach 
den AnsprQchen 1 bis 27, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Fahrzeugdach (4) und das Bodenblech (36) 
aus Verbundwerkstoff nach Gebrauchsmusteran- 
trag G 93 01 284.5 bestehen, der ein Blech mit dner 
Kunststoffbeschiditung ist, die bd Erwfirmung ei- 
nen Hartschaum ausbDdet und dafi das Fahrzeug- 
dach (4) beim Erwfirmen mit den Ifingslaufenden 
Obergurtprofilen (33) und gegebenenfalls einem 
Dachhhnmel durch die aufschfiumende Kunststoff- 
beschichtung verklebt wird, bzw^ dafi das Boden- 
blech (36) beim Erwfirmen mit dem Zentralprofil- 
rahmen (23) und den Quertrfigem (22^ die diesen 
Rahmen durchdringen, verklebt wird und eine Inte- 
gralschaumsducht ausbildet 

29. System fOr den Bau von Sonderfahrzeugen nach 
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den AnsprOchen 1 bis 28» dadurch gekennzeichnet, 
dafi der Aufbau (6) durch eine Sduraubmontage in 
Kombination mit einer Montage durch Verkeilung; 
Verklenunung und/oder dauerelastiscfaer Verkle- 
bung von Bauteilen und durch die Auswahl der 5 
Materialien reparaturfreundlich ausgelegt und auf 
eine erleichterte Demontage fOr ein sp&teres 
Werkstoffrec^ding vorbereitet ist 
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